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© Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Kunststoff-Schlauchen, -Rohren oder-Bahnen. 


einem Kuhlring (24) umschlossen ist, einen Stro- 
mungsstabilisator (28) haitern Oder bilden, uber dem 
ein Luftabsaugering oder -stutzen (32) angeordnet 
ist. Den Zerstauber-Zufuhrleitungen (34, 36) konnen 
Reinigungsfilter und/oder Druckregler vorgeschaltet 
sein. 
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© Zum Herstellen von antistatisch ausgerustetem 
Kunststoff-Material wird es durch eine Ringduse (20) 
als Blasschlauch (B) extrudiert, wahrend in sein In- 
neres Stutzluft sowie feinverteilte Flussigkeit einge- 
fuhrt wird, und zwar mit gesteuerter Dosierung in 
vorgegebenem Abstand (h) oberhalb eines Blaskop- 
fes (10>. Entweder enthalt die Flussigkeit Antistatika 
oder dem zu formenden Material werden insbeson- 

^ dere hydrophile Antistatika wie Fettsaureester zuge- 
setzt. Im Stutzluft-Zufuhrbereich dem Blasschlau- 
ches (B) findet Inneniuftaustausch unter fortlaufender 
Teil-Luftabfuhr aus dem Inneren statt, bevorzugt im 
Gegenstrom zur Zufuhr der Stutzluft und der zu 

J^J zerstaubenden Flussigkeit. Eine innere Duse (40) als 
Spruhkopf sitzt am oberen Ende eines den Biaskopf 
(10) insbesondere durchsetzenden Tragrohres (30) 
in vorgegebenem Abstand (h) oberhalb der Ringdu- 

Qm se (20) und ist von separaten Leitungen (34, 36) im 

m Inneren eines Luftabsaugkanals (30, 32) gespeist, 
den das Stutzluft-Zufuhrrohr (22) umgibt. Das Trag- 
rohr (30) kann im Bereich der Ringduse (20), die von 
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON KUNSTSTOFF-SCHLAUCHEN, -ROHREN ODER 

-BAHNEN 


Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren nach 
dem Oberbegriff von Anspruch 1 und Anspruch 2 
sowie auf eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff 
von Anspruch 4. 

Bei der Kunststoff-Verarbeitung und auch bei 
der Verwendung konnen sich m ate rial bed ingt elek- 
trostatische Aufladungen einstellen, z.B. an Spritz- 
guflteilen und Folien aus Polyolefinen. An den auf- 
geladenen Flachen konnen dann diese untereinan- 
der oder auch angezogene Fremdstoffe wie Staub, 
Flusen, Papierstuckchen u.dgl. haftenbleiben. Auf- 
tretende Entladungen bringen nicht selten eine 
hohe Explosionsgefahr mit sich. Seibst soweit be_- 
reits Foiienwerkstoffe mit sog. innerer Antistatik- 
Ausrustung benutzt werden, bestehen Risiken vor 
allem bei der Handhabung von Stauben, pulverfor- 
migem Gut usw. in Verbindung mit Kunststoffoiien, 
etwa beim Abfullen in geeignete Beutel und Sacke. 

Aus der US-PS 2 668 323 ist ein Schlauchblas- 
verfahren bekannt, bei dem ein fortlaufender Luft- 
austausch innerhalb des entstehenden Schlauches 
dafur sorgen soil, dafl ein Zusammenkieben seiner 
Innenflachen zwischen den Abzugswalzen verhin- 
dert wird. Hierzu ist die Zufuhr von Druckluft, even- 
tuell mit Feuchtigkeitsbeladung, und eine Absau- 
gung des im Blasschlauch befindlichen Gasvolu- 
mens vorgesehen. Damit geht aber gleichzeitig die 
unkontrollierte Abfuhr auch des Flussigkeitsgehalts 
einher, so dai3 sich keine konstanten antistatischen 
Oberflacheneigenschaften einstellen konnen. 

Mit einem Verfahren der eingangs erwahnten 
Art, wie es aus der DE-PS 30 03 620 bekannt ist, 
erzielt man durch dosierte Zufuhr von Wasser im 
Moment der Formgebung die gewunschten antista- 
tischen Eigenschaften des Kunststoff-Produkts, in- 
dem Wasser zusammen mit Stutzluft durch einen 
Strangpreflkopf hindurch zugefuhrt wird. vorzugs- 
weise konzentrisch zu einer Ringdiise, wobet sich 
das Antistatikum an der bzw. den Oberflache(n) mit 
dem feinverteilt zugefuhrten Wasser verbindet. Al- 
lerdings erlaubt es diese Methode nicht, den vorge- 
nannten Inneniuftaustausch im Blasschlauch so an- 
zuwenden, dafl eine hinretchende Flussigkeitskon- 
zentration aufrechterhalten bleibt. Vielmehr findet 
herkdmmlich eine ungleichmaflige Abfuhr von 
Wasserteilchen gerade durch den turbulenten Luft- 
austausch start, der an sich zur schneilen Verfesti- 
gung und stabilen Antistatik-Ausriistung des er- 
zeugten Schlauches bzw. Rohres durchaus er- 
wunscht ist. 

Die Erfindung bezweckt, die Herstellung von 
Kunststoff-Schlauchen, -Rohren und -Bahnen mit 
antistatischer Ausrustung in wirtschaftlicher Weise 
zu verbessern und zu beschleunigen. Ein wichtiges 
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Ziel der Erfindung ist die Schaffung und Ausgestal- 
tung von Verfahren und Mitteln, die unter Anwen- 
dung des Folienblasverfahrens eine gegenuber 
dem Stand der Technik bessere Produktqualitat bei 
5 gleichzeitig betrachtlicher Leistungssteigerung lie- 
fern. 

Verfahrensmerkmale der Erfindung sind in den 
Anspruchen 1 bis 3 angegeben. Eine erfindungsge- 
ma/3e Vorrichtung ist im kennzeichnenden Teil von 

w Anspruch 4 prazisiert; Weiterbildungen sind Ge- 
genstand der Anspruche 5 bis 11. 

Nach der Erfindung ist materialbedingt zweier- 
lei Verfahrensfuhrung vorgesehen. Gema/3 An- 
spruch 1 erfolgt die antistatische Ausrustung da- 

15 durch, da/3 die zu zerstaubende Flussigkeit Antista- 
tika enthalt, die sich an der Innenflache des Bfas- 
schlauches anlagern und mit ihr fest verbinden. 
Das hat den Vorteil, da/3 die Strangpre/3masse nicht 
besonders aufbereitet werden mu/3, setzt allerdings 

20 deren Reaktionsfahigkeit mit den an der Oberfla- 
che aufgebrachten Antistatika voraus. Laut An- 
spruch 2 werden umgekehrt dem zu formenden 
Material hydrophile Antistatika wie Fettsaureester 
zugesetzt, die durch b\ofle Anlagerung feiner Was- 

25 serteilchen aus der Zerstauberluft aktiviert werden. 

In beiden Fallen wird die zur antistatischen 
Ausrustung bendtigte Fiussigkeitsmenge nach der 
Erfindung in vorgegebenem Abstand oberhalb des 
Blaskopfes gesteuert zerstaubt, wahrend Innenluft- 

30 austausch im Blasschlauch unter fortlaufender Teil- 
Luftabfuhr stattfindet. Auf diese Weise wird mit 
denkbar geringem Aufwand eine wesentliche Stei- 
gerung sowohl der Wirtschaftlichkeit als auch der 
Produktionsqualitat erzielt. Wahrend herkommlich 

35 die Herstellung von Kunststoffoiien mit antistati- 
scher Ausrustung nur an Extrudern ohne Inneniuft- 
austausch moglich war, gelingt es dank der erfin- 
dungsgemafi oberhalb des Blaskopfes in vorgege- 
benem Abstand erfolgenden Zerstaubung, auch mit 

40 dem thermodynamisch vorteilhaften Inneniuftaus- 
tausch die gewunschte antistatische Ausrustung im 
Oberteil des fortlaufend erzeugten Blasschlauches 
wirksam anzubringen. Die Verlagerung dieses Vor- 
ganges vom Blaskopf weg erweist sich als aufleror- 

45 dentlich vorteilhaft sowohl fur die Abkuhlung und 
Verfestigung des Blasschlauches als auch fur seine 
kontinuierliche und gleichmaflige Beschickung mit 
feinen bzw. feinsten Fiussigkeitsteilchen, die an 
den Innenflachen des Blasschlauches rasch und 

so dauerhaft antistatische Eigenschaften erzeugen. 
Das erlaubt einen besonders schneilen Abzug des 
Fertigmaterials, das die Qualitat von herkommli- 
chem Material bei weitem ubertrifft, vor allem hin- 
sichtlich des elektrischen Oberflachenwidefetandes. 
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Verfahrenstechnisch ist es gunstig, wenn ge- 
mafl Anspruch 3 die. Teil-Luftabfuhr aus dem 
Blasschlauch-lnneren im Gegenstrom zur Zufuhr 
der Stutzluft und der zu zerstaubenden Flussigkeit 
erfolgt. Diese Verfahrensfuhrung ist thermodyna- 
misch uberaus zweckmaflig, weil sich optimale 
Temperatur- und Stromungsverhaltnisse bequem 
einregeln und aufrechterhalten lassen. 

Vorrichtungsmatfig sieht die Erfindung gema/3 
dem kennzeichnenden Teil von Anspruch 4 vor, 
da/3 die den Blaskopf durchsetzende innere Duse 
von separaten Leitungen gespeist ist, die im Inne- 
ren eines Luftabsaugkanals verlaufen, welcher sei- 
nerseits von dem Stutzluft-Zufuhrrohr umgeben ist. 
Man hat also einen Leitungs- bzw. Rohrstrang, der 
durch den Blaskopf insbesondere zentrisch hin- 
durchgeht. wozu Anspruch 5 ein Tragrohr vorsieht, 
das am oberen Ende die innere Duse tragt. Sie 
kann laut Anspruch 6 als Spruhkopf ausgebildet 
und in vorgegebenem Abstand oberhalb der Ring- 
duse angeordnet sein, aus der die Pressmasse 
nach oben extrudiert wird. Der Aufbau ist konstruk- 
tiv sehr einfach und ubersichtlich, daher auch war- 
tungsfreundlich. 

Eine wichtige Ausgestaltung besteht gema/3 
Anspruch 7 darin, da/3 das Tragrohr an oder nahe 
der Ringduse einen Stromungsstabiiisator haltert 
Oder bildet. Damit wird die beim Einstromen der 
Stutzluft auftretende Verwirbelung im unteren Teil 
des Blasschlauches gedampft, ohne die Kuhlwir- 
kung an den entstehenden Folten-lnnenflachen zu 
beeintrachtigen. Der Stromungsstabiiisator kann 
laut Anspruch 8 von Austrittsoffnungen, Dusen 
o.dgl. am oder im Tragrohr gebildet sein. Es ist 
auch moglich und erfindungsgema/3 in Betracht 
gezogen, Dampfungsflachen von geeigneter Ge- 
staltung am Tragrohr anzubringen, beispieisweise 
in Form von ebenen oder gewundenen Flugelblat- 
tern, Rippen o.dgl. Nach Anspruch 9 ist als Stro- 
mungsstabiiisator oder zusatzlich zu diesem eine 
Lochdose vorhanden, die das Tragrohr im Axialbe- 
reich des Kulhlringes konzentrisch umgibt. 

Fur die Absaugung beim Inneniuftaustausch 
sieht Anspruch 10 zwischen der inneren Duse und 
dem Stromungsstabiiisator einen Luftabsaugering 
oder -stutzen vor, so da/3 die vom hei/3en Produkt 
erwarmte Luft verhaltnismatfig nahe an der 
Material-Ringduse und jedenfalis im unteren Teil 
des Blasschlauches abgesaugt wird, was wesent- 
lich zu rascher Abkuhlung und mithin zur Verfesti- 
gung des Schlauchmaterials beitragt 

Im Hinblick auf eine auch chemisch definierte 
Verfahrensfuhrung ist es ferner vorteilhaft, wenn 
gema/3 Anspruch 11 den Zerstauber- 
Zufuhrleitungen Reintgungsfilter und/oder Druckre- 
gler vorgeschaltet sind, so da/3 die Zerstaubung in 
exakter Dosierung vor sich geht und stets ausrei- 
chende Reinheit der zugefuhrten Flussigkeitsmen- 
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ge gewahrleistet ist. 

Weitere. Merkmale, Einzelheiten und Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus dem Wortiaut der 
Anspruche sowie aus der folgenden Beschreibung 
5 eines Ausfuhrungsbeispiels anhand der Zeichnung. 
Deren einzige Figur veranschaulicht in schemati- 
" scher Teiischnittansicht eine fur die erfindungsge- 
mafle Verfahrensfuhrung besonders geeignete Vor- 
richtung. 

70 Ein insgesamt mit 10 bezeichneter Blaskopf 

hat einen Heiz- und Druckring 12 sowie einen 
Blaskopf- Zwischenring 13 und innen eine Verteiler- 
wendel 14 mit Schneckenanschlu/3 15. Letzterer 
speist einen ringformigen Zufuhrkanal 16 fur 

75 Strangpre/3masse, der zwischen einer Dusenplatte 
17 und einem in ihr konzentrisch angeordneten 
Dorn !8 vorhanden ist. Der Zufuhrkanal 16 verjungt 
sich nach oben und mundet in einer Ringduse 20, 
namlich in Form eines Dusenspaltes, aus dem die 

20 vorgeheizte Pre/3masse unter Druck austritt. Ein 
aufgesetzter Kuhlring 24 kann mit (nicht gezeichne- 
ten) Ankerschrauben befestigt sein, die ihn samt 
einem Gegenring 26 mit dem gesamten Blaskopf 
10 zusammenhalten. Zwischen Kuhlring 24 und 

25 Gegenring 26 ist ein Auflenluftanschlufl 25 vorgese- 
hen, mit dem an den Dusenspalt bzw. die Ringdu- 
se 20 Kuhlluft radial herangefuhrt wird. 

Vom unteren Teil des Blaskopfes 10 ausge- 
hend fuhrt vom Schneckenanschlu/3 15 ein 

30 . Stutzluft-Rohrstutzen 22 durch den Blaskopf 10 
zentrisch hindurch. Im Inneren des Stutzluft-Rohres 
22 ist ein Tragrohr 30 angeordnet, das weit uber 
die Ringduse 20 sowie den Kuhlring 24 nach oben 
ragt. Nahe dem Axialbereich des Kuhlringes 24 ist 

35 das Tragrohr 30 mit einem Str5mungsstabilisator 
28 versehen, beispieisweise in Form von Austritts- 
offnungen 29, Dusen o.dgl. Wahlweise oder zu- 
satzlich kann -in diesem Bereich konzentrisch eine 
Lochdose 31 angebracht sein, die an einem An- 

40 satzkorper 27 befestigt ist, welcher in das obere 
Ende des Stutzluft-Rohres 22 im Dorn 18 hinein- 
ragt. 

Am unteren Ende des Tragrohres 30 befindet 
sich ein Innenluft-Absaugstutzen 32, in den eine 

45 Wasser-Zufuhrleitung 34 sowie eine Zerstauberluft- 
Zufuhrleitung 36 hineingehen. Die beiden Leitun- 
gen 34, 36 durchsetzen die voile Lange des Trag- 
rohres 30, das oben in einem Spruhkopf 40 endet. 
Zwei Halteplatten 42, 44 dienen zur Befestigung 

so des Spruhkopfes 40 und als Abschirmbiech ober- 
halb eines Absaugringes 38, der zwischen dem 
Spruhkopf 40 und dem Stromungsstabiiisator 28 
bzw. der Lochdose 31 angeordnet und mit dem 
Inneren des Tragrohres 30 strdmungsverbunden 

55 ISt. 

Im Betrieb wird uber den Schneckenanschlu/3 
15 Pre/Smasse in die Verteilerwendel 14 des Heiz- 
und Druckringes 12 und weiter in den Zufuhrkanal 
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16 gedruckt, aus dem die Masse durch die Ringdu- 
se 20 hindurch extrudiert wird. Gleichzeitig uber 
das Rohr 22 innen zugefuhrte Stutziuft 22 geht an 
dem Ansatzkorper 27 sowie dem Strdmungsstabili- 
sator 28 bzw. der-Lochdose 31 vorbei und kuhlt s 
den' entstehenden Blasschlauch B bereits in sei- 
nem unteren Teil. Von auflen wird zwischen dem 
Kuhlring 24 und dem Gegenring 26 durch den 
Anschlufl 25 ebenfails Kuhlluft zugefuhrt, die an der 
AuSenseite des Blasschlauches B entlangstreicht. w 

Wahrend der Blasschlauch B ansteigt und sich 
verfestigt, wird aus dem Spruhkopf 40 durch die 
Zufuhrleitungen 34, 36 Fiussigkeit zerstaubt. Sie 
schlagt sich im Oberteil des Blasschlauch-lnneren 
nieder und bewirkt dabei ebenso rasch wie dauer- ;s 
haft die antistatische Ausrustung des hier bereits 
verfestigten Materials. Der Blasschlauch B wird an 
Abzugswalzen 46 zusammengefuhrt und uber eine 
Umlenkwalze 48 in Form einer Schlauchbahn S 
abgezogen sowie anschlieflend gewickeit 20 

Ein wichtiges Merkmal der Erfindung besteht 
darin, da/3 der Spruhkopf 40 in einem Hohenab- 
stand h oberhalb der Ringduse 20 und mithin ver- 
haitnismafiig weit von ihr entfernt angeordnet ist. 
Dieser Abstand h ergibt sich aus den Regel-Para- 25 
metern, zu denen die Foliendicke, Extrusionsdruck 
und -temperatur, Luftdruck im Blasschlauch B und 
Abzugsgeschwindigkeit der Schlauchbahn S geho- 
ren. Die Produktqualitat und die Abzugsgeschwin- 
digkeit werden mafigeblich davon beeinfluflt, da/3 30 
uber den Absaugring 38 fortlaufend Innenluft ver- 
haltnismaflig nahe an dem Stabiiisator 28 abge- 
saugt und uber den Stutzen 32 nach au/3en gefor- 
dert wird. Da dieser Teil-innenluftaustausch zur Ab- 
fuhr von Warme aus dem Blasschlauch-lnneren 35 
wesentlich beitragt, ohne von der weiter oben - 
namlich aus dem Spruhkopf 40 - austretenden 
Feuchtigkeit nennenswerte Anteile mitzunehmen, 
erzielt man mit dieser Anordnung eine betrachtti- 
che Leistungssteigerung gegenuber dem Stand der 40 
Technik. Der Blasschlauch B verfestigt sich aufstei- 
gend sehr schnell; er erhait seine antistatische 
Ausrustung im oberen Abschnitt vor den Abzugs- 
walzen 46, wo die zusammengefuhrte Schlauch- 
bahn S bereits kontinuierlich abgenommen werden 45 
kann, ohne da/3 die Gefahr des elektrostatischen 
Aneinanderhaftens der innenflachen bestunde. 

Zu dem Erfolg des erfindungsgemafien Verfah- 
rens tragt es ferner bei, da/3 der Innenluft-Stabiiisa- 
tor 28 die beim Einstromen der Stutziuft auftreten- 50 
de Vewirbelung abdampft. Dabei ist der gegebene 
Stromungswiderstand matfig, so da/3 sich die Kuhl- 
luft gut ausbreiten kann. Es ist moglich und erfin- 
dungsgemafi auch vorgesehen, den Stabiiisator 28 
als Stromungs-Fuhrungskorper zu gestalten, um 55 
die zugefuhrte Stutziuft einerseits mdglichst rasch 
an das untere Ende des Blasschlauch-lnneren zu 
bringen und andererseits die zugige Abfuhr eines 


Gro/3teils der weitgehend trockenen Innenluft uber' 
den Absaugring 38 sicherzustellen; 

Samtliche aus den Anspruchen, der Beschrei- 
bung und der Zeichnung hervorgehenden Merkma- 
le und Vorteile,* einschliefllich konstruktiver Einzel- 
heiten, raumlicher Anordnungen und Verfahrens- 
schritten, kdnnen sowohl fur sich als auch in belie- 
biger Kombination erfindungswesentlich sein. 

Legende zu PA 572 EP 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Schlauchen, 
Rohren oder Bahnen aus Kunststoff, insbeson- 
dere Polymeren, wobei das Material aus einem 
Blaskopf als Blasschlauch extrudiert und wah- 
renddessen in das Schlauchinnere Stutziuft so- 
wie feinverteilte Fiussigkeit eingefuhrt wird, na- 
menttich in Form von Nebel oder Dampf, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 die Fiussigkeit 
Antistatika enthalt und mit gesteuerter Dosie- 
rung in vorgegebenem Abstand oberhalb des 
Blaskopfes zerstaubt wird, wahrend Innenluft- 
austausch im Stutzluft-Zufuhrbereich des Blas- 
schlauches unter fortlaufender Teil-Luftabfuhr 
stattfindet. 
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2. Verfahren zum Herstellen von Schlauchen, 
Rohren Oder Bahnen aus Kunststoff, insbeson- 
dere Polymeren, wobei dem zu formenden Ma- 
terial hydrophile Antistatika wie Fettsaureester 
zugesetzt werden, worauf es -aus einem Bla- 
skopf extrudierf wird, und wobei in das Innere 
des Blasschlauches wahrend des Strangpres- 
sens Nebel und/oder Dampf zusammen mit 
Stutziuft in solcher Dosierung eingefCihrt wird, 
da/3 das feinverteiit eingefuhrte Wasser voll- 
standig von den auf der innenseite des Blas- 
schlauches vorhandenen Antistatika aufgenom- 
men werden kann, dadurch gekennzeichnet, 
da/3 die benotigte Wassermenge in vorgegebe- 
nem Abstand oberhaib des Blaskopfes gesteu- 
ert zerstaubt wird, wahrend Innenluftaustausch 
im Stutzluft-Zufuhrbereich des Blasschlauches 
unter fortlaufender Teil-Luftabfuhr stattfindet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 die Teii-Luftabfuhr aus 
dem Btasschlauch-lnneren im Gegenstrom zur 
Zufuhr der Stutziuft und der zu zerstaubenden 
Fiussigkeit erfolgt. 

4. Vorrichtung zum Herstellen von Schlauchen 
oder Rohren aus Kunststoff, insbesondere Po- 
lymeren, mit einem Blaskopf (10) zum Extru- 
dieren des zu verformenden Materials durch 
eine Ringduse (20) hindurch, der ein sie au/3en 
umschlieflender Kuhiring (24) zugeordnet ist, 
und mit wenigstens einer den Blaskopf (10) 
durchsetzenden inneren Duse (40) zur dosier- 
ten Zufuhrung von Stutziuft sowie von Nebel 
und/oder Dampf wahrend des Strangpressens, 
insbesondere zum Durchfuhren des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 die innere Duse (40) 
von separaten Leitungen (34, 36) gespeist ist, 
die im Inneren eines Luftabsaugkanals (30, 32) 
verlaufen, welcher seinerseits von dem 
Stutzluft-Zufuhrrohr (22) umgeben ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die innere Duse (40) am 

" oberen Ende eines den Blaskopf (10) insbe- 
sondere zentrisch durchsetzenden Tragrohres 
(30) sitzt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 die innere Duse (40) als 
Spruhkopf ausgebildet und in vorgegebenem 
Abstand (h) oberhaib der Ringduse (20) ange- 
ordnet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 das Tragrohr (30) im 
Bereich der Ringduse (20) einen Stromungs- 


stabilisator (28) haltert oder bildet. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 der Stromungsstabiiisator 

5 (28) von Austrittsoffnungen (29), Dusen o.dgl. 

am oder im Tragrohr (30) gebildet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 als Stromungsstabilisa- 

70 tor (28) oder zusatzlich zu diesem eine Loch- 

dose vorhanden ist, die das Tragrohr (30) im 
Axialbereich des Kuhlringes (24) konzentrisch 
umgibt. 

15 10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 

9, dadurch gekennzeichnet, da/3 an dem 
Tragrohr (30) zwischen der inneren Duse (40) 
und dem Stromungsstabiiisator (28) ein Luftab- 
saugering Oder -stutzen (32) angeordnet ist. 

20 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 

10, dadurch gekennzeichnet, da/3 den 
Zerstauber-Zufuhrleitungen (34, 36) Reini- 
gungsfilter und/oder Druckregler vorgeschaltet 

25 sind. 
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